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Secao 1. - Seguranca

O ARCO DE SOLDA PODE SER PERIGOSO. ORIENTE-SE A RESPEITO DA PROTECAO
INDIVIDUAL E COLETIVA PARA EVITAR FERIMENTOS. MANTENHA AS CRIANCAS
DISTANTES DO PROCESSO DE SOLDAGEM. PORTADORES DE MARCAPASSO DEVEM
CONSULTAR O MEDICO ANTES DE QUALQUER OPERACAO. CERTIFIQUE-SE QUE A
INSTALACAO, OPERACAO E MANUTENCAO SEJA REALIZADA POR PROFISSIONAIS
QUALIFICADOS.

1. - Campos elétricos e eletromagnéticos podem ser perigosos

A corrente elétrica fluindo por qualquer condutor elétrico cria localmente Campos Elétricos e
Magnéticos (C.E.M.). Correntes de solda criam C.E.M. em torno dos cabos e equipamento de soldagem.

C.E.M. podem interferir no funcionamento de alguns modelos de marcapassos cardiacos, devendo o
soldador verificar sua situacao médica antes de operar o equipamento.

A exposicao continua a C.E.M. pode promover problemas de satde desconhecidos.
Todos os soldadores devem seguir o procedimento descrito para minimizar a sua exposi¢ao a C.E.M.
oriundo do circuito de soldagem:
¢ Organizar os cabos de soldagem juntos, travando os mesmo por meio de fitas nao metélicas.
¢ Nuncaenvolva o cabo de soldagem em torno do corpo.
¢ Conecte o cabo obra 0 mais préximo possivel a drea a ser soldada.

e Naio trabalhe muito préximo a fonte de solda inversora.

2. - Choque elétrico pode matar

Os circuitos do eletrodo e de obra sdo eletricamente “quentes” quando o soldador est4 trabalhando.

Nao toque nestas partes “‘quentes’ com sua pele desprotegida ou com roupas umidas, sempre utilize
roupas secas e luvas sem furos para o isolamento.

Isole-se do cabo do eletrodo e do cabo obra, utilizando isolag@o seca. Certifique-se de cobrir totalmente
qualquer regido que possa realizar contato com as partes citadas. Além das preocupacgdes de seguranca
bésica, se o processo de soldagem for realizado em condi¢des eletricamente perigosas (em locais com névoa
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ou usando roupas Umidas, sobre estruturas metalicas, tais como pisos, grades ou andaimes, quando em
posicdes incomodas, como sentado, ajoelhado, deitado ou se ha um alto risco de contato inevitdvel ou
acidental com a peca de trabalho) use equipamentos com as seguintes caracteristicas:

e Soldade tensdo constante semi-automdtica DC.

e Soldaelétrica DC com tensdo em vazio reduzida.

Mantenha o porta-eletrodo, a garra de obra de solda, cabos e o equipamento de soldagem em
condig¢des seguras de utilizacdo. Substitua-os caso a isolagdo esteja danificada.

Nunca mergulhe o eletrodo em dgua para resfria-lo.

Nunca toque simultaneamente as partes elétricas “quentes” de porta-eletrodos conectados entre
duas fontes de soldagem distintas, pois a diferenca de tensdo entre estes pontos pode proporcional a abertura
de arco de soldagem.

Ao trabalhar acima do nivel do solo, use o cinto de seguranga para se proteger de quedas.

3. - Raios do arco de solda podem queimar

Utilize méscara de protecao com filtros para proteger os olhos de faiscas e da radiag¢do do arco de
solda durante o processo de soldagem. A méscara de protecdo e os filtros devem estar em conformidade
comanorma ANSI Z87.1.

Use roupas adequadas, confeccionadas a partir de materiais resistentes ao fogo para prote¢do da
pele.

Proteger todas as pessoas proximas com biombos adequados e nao inflamaveis, orientando os mesmos
ando observar o processo de soldagem sem protecdo adequada e ndo se exporem a irradiacao do arco de
solda e dos respingos.

4. - Fumaca e gases podem ser perigosos

O processo de soldagem pode produzir fumaca e gazes prejudiciais a saide. Evite respirar estes
componentes. Quando em soldagem, mantenha a cabeca fora da fumaca. Utilize sistemas de ventilagdo ou
exaustdo para retirar a fumaca e os gazes fora da zone de respiracao.

A operacdo de equipamentos de controle de fumaga pode ser afetada por vérios fatores incluindo o
proprio uso, posi¢ao e manutenc¢ao do equipamento.

N3ao realize o processo de soldagem préximo de locais com concentragdo de vapores de
hidrocarbonetos clorados, advindos de operacdes de limpeza, desengraxe ou operacdes de pulverizacdes.

N
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O calor e os raios do arco de solda podem reagir com os vapores transformando-os em gases altamente
toxicos e/ou prejudiciais a saide.

Sempre utilize sistemas de ventilacio, especialmente em dreas fechadas, para garantir uma inala¢@o
segura.

5. - Faiscas de soldagem e corte podem causar incéndios ou explosao

Bloqueie as faiscas na drea de soldagem. Se ndo for possivel, cubra as regides sensiveis para evitar o
acesso direto das fafscas evitando incéndios. Lembre-se que faiscas e fagulhas de solda podem facilmente
passar por pequenas fendas e aberturas para dreas adjacentes. Tenha um extintor sempre proximo e disponivel.

Sempre que os gases comprimidos sdo utilizados no local de trabalho, precaucdes especiais devem
ser utilizadas para evitar situacdes perigosas. Consulte “Seguranca em Soldagem e Corte” (ANSIZ591) e as
informacdes de operacao do equipamento.

Quando ndo estiver em processo de soldagem, assegure-se de que nenhuma parte do circuito do
eletrodo esteja tocando o cabo obra do equipamento. O contato acidental pode causar sobreaquecimento e
criar riscos de incéndio.

Nao aqueca, corte ou solda tanques, tambores até que sejam tomadas medidas adequadas para
assegurar que tais procedimentos nao criardo vapores inflamaveis ou toxicos a partir das substancias internas.
Eles podem causar explosao, apesar de terem sido limpos.

Ventile encapsulamentos ocos ou containers antes de aquecer, cortar ou soldar. Eles podem explodir.

Conecte o cabo obra o mais préximo possivel da drea de soldagem. Cabos de obra conectados a
estrutura de edificio ou outros locais afastados da drea de soldagem aumentam a possibilidade da passagem
de corrente de soldagem através de correntes de elevadores, cabos de guindastes ou outros circuitos
alternativos. Isso pode causar riscos de incéndios ou sobreaquecimento.

Nao utilize uma fonte de solda para descongelar tubos.

6. - Cilindro de gases pode explodir se danificados

Use apenas cilindros de gds comprimido que contenham o gas de protecao correto para 0 processo
usado e reguladores operando adequadamente, projetados para o gés e pressao utilizados. Todas as mangueiras
e conexdes devem ser adequadas para a aplicacdo e mantidas em bom estado.

Mantenha sempre os cilindros na posi¢ao vertical, acorrentados firmemente a um suporte rodante ou
fixo.

N
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Os cilindros devem ser colocados distante de dreas aonde possam sofrer impacto ou danos fisicos.
Nunca deixe o eletrodo tocar no cilindro.

Mantenha sua cabeca afastada da saida da véalvula do cilindro ao abrir a véalvula do cilindro.
Tampas de protecao das vélvulas devem estar sempre no lugar e serem apertadas manualmente.

Observacdo: Orientacdes dedicadas a processos de soldagem que admitem o uso de gés.

Secao 2. - Dados Técnicos do Equipamento

1. -

Principais parametros técnicos

IMOAELO ..ttt ettt ATT400ED
TECNOIOZIA ...t Inversora [IGBT]
Tensao de alimentag@o (V) ...coeveveieieiniiiciiininiiicicicicices 220+ 15%./.380 £ 10%./.440 + 10%
Frequéncia de alimentaga@o (HZ) .......cc.eevieiiiiiiiiiiieeecee et 50/60
POtENCIA (KVA) ..ttt 14,4./.18,4./.16,8
COrTeNnte (A ) ovoeiiieieiiicii 37,0./.28,0./.22,0
CiCloO e traDAINO0 (90) ..eooeeeeeeiieieee et e et e e e e e e e e e e e eeeetaraee e e e eenaes 60
Tensao em vazio (V) covovviiiiiiiiiiii s 95
Faixa de regulagem (A ) .ocoooeiiininiii 20 ~400
C1asSE A€ PIOLECAO ..euuveeeiiiieiiee ettt ettt ettt et e bt e st e e et e e eateeenteesaaees IP21S
C1asSE A ISOLACAD ...eeeuvieriiieeiiieiie ettt ettt ettt e st et e et ee st e e sabeesateebeesabeesnseesnseensseens F
08 O ettt ettt e e et ettt ———————etee ettt —————————ttttar———————tonas 0,95
BIICIENCIA ..ottt ettt et > 89%
Sistema de refriZeragao .......coc.eeviiriiiiiiiienieeeeeeeeeee e Ventilagdo forgada por ar
Peso [Fonte de SOIAa(KE) «.veeeviieriiiiiiiiieeeeeee ettt e 31,0
DimenSOES (ININ) ....eeeeeeeiureeeeeeeieieeeeeeeecireeeeeeeetreeeeeeeerreeeeeeeetreeeeeeesarreeeeeeennnrees 501 x232x495
Pdgina 04



Secao 3. - Introducao Técnica

1. - Principio de operacao

Este equipamento aplica a tecnologia inversora HF IGBT. A entrada de alimentacao trifdsica é retificada
por um bloco retificador, armazenando a energia em um banco capacitivo, o qual entrega a poténcia armazenada
ao transformador de HF, controlado pelo sistema inversor IGBT, que entrega a poténcia adequada a soldagem.

Rectifier
& Filter

Contral

TT

Figure 01: Diagrama de Blocos
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3. -  Caracteristicas e aplicacoes do equipamento

Este equipamento de solda é adequado para soldagem de aco carbono e aco liga, por ter um
desempenho de soldagem 6timo.

A maquina de solda ATT 400ED ¢ adequada para processo de soldagem em eletrodo revestido,
especialmente 6013, 7018 e inox, bem como para processo TIG DC sem igni¢ao de HF.

Caracteristicas e vantagens:
¢ Tamanho pequeno, peso leve e portatil.
¢ Mudangarapida a mudancas de carga.
e Perfeito desempenho de soldagem, penetracdo profunda.
e Arc Force e Hot Start automético para uma soldagem perfeita.
® Auto prote¢do em carga excessiva.

¢ Indicado para soldagem de eletrodos basicos e acidos.
Aplicagdes:

¢ InstalacGes industriais.

e Manuten¢do mecanica.

e Reparagido de moldes.

® Artesanato.

e Fabricacdo de mdveis para escritorio.

o Serralheria.

Secao 4. - Instalacao do Equipamento

1. - Ambiente de instalacao

O equipamento ATT400ED ¢€ projetado para uso em ambientes adversos. Exemplos de ambientes
com maiores condicdes adversas sao:

¢ Em locais em que a liberdade de circulagdo é restrita, de modo que o operador € obrigado a
realizar o trabalho em posicao apertada (ajoelhado, sentado ou deitado) com contato fisico
com as partes condutoras.

¢ Em locais que estio totalmente ou parcialmente limitados por elementos condutores, € em
que existe um risco elevado de contato inevitavel ou acidental do operador.

)
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¢ Em locais molhados e quentes onde a umidade ou transpira¢ao reduz consideravelmente a
resisténcia da pele do corpo humano e as propriedades de isolamento de acessorios.

¢ Ainclinacdo do solo deve ser nao mais do que 10°.

e Certifique que ndo exista influéncia de ventos na posi¢ao de soldagem, ou usar telas para
bloquear o vento.

¢ A distancia entre equipamento e a parede deve ser superior a 30cm, entre equipamentos
mais de 10cm para garantir a radiagao suficiente de calor.

2. - Local da instalacao

Certifique-se de localizar o equipamento de acordo com as seguintes diretrizes:
¢ Em dreas, livre de umidade intensa e poeira.
¢ Temperatura ambiente entre 0°C e 40°C.
¢ Emdreas, livre de 6leo, vapor e gases corrosivos.
¢ Emdreas, ndo sujeita a vibragdes ou choques anormais.
¢ Em dreas, ndo exposta a chuva.

¢ Distante de 30 centimetro ou mais de paredes ou limites semelhantes que possam restringir o
fluxo de ar natural do equipamento.

3. - Conexao com a fonte de energia

Aviso:

Bambozzi Soldas Ltda informa que este equipamento deve ser conectado eletricamente por
um eletricista qualificado.

CHOQUE ELETRICO pode matar, SIGNIFICATIVA TENSAO CONTINUA, est4 presente
no equipamento apés a remocéao da entrada de alimentacéo.
NAO TOQUE as parte elétricas “vivas”.

Desligue a fonte de energia, desconecte a energia empregando procedimentos de bloqueio/etiquetagem.

Procedimentos de bloqueio/etiquetagem consistem em fechar chaves seccionadoras com cadeado
na posic¢ao aberta.

Remocao de fusiveis da caixa de fusiveis, ou desligar disjuntores ou outros dispositivos de corte de
energia.

N
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4. - Requisitos da fonte de energia

Atensdo de entrada deve ter padrdo senoidal, com valores eficazes trifdsicas de 220V, £ 15%,
380V .+ 10%, 0u440V_.+10% e frequéncia de 50/60Hz.

Fonte de alimentagio (Caracteristica recomenda para ligacao em 220V __ trifasica):

Tensao de alimentagao (V) ...ceveviiiiiiiiiiii 220.£15%
Frequéncia de alimentagao (HZ) .......cooouiiiiiiiiiiiiiieeeee e 50/60
POENCIA (KVA) .ottt e e e e ettt e e e e e e e etreeeeeeeenanaeeeeeeeeanes 25,0

Tensdo de alimentag@o (V) «.ovovveeieinieieiiiiiiii, 380.£10%./.440.£ 10 %
Frequéncia de alimentago (HZ) .......coocuiiviiiiiiiiiieiieciceeeeeeeeeee et 50/60
POENCIA (KVA) ettt e e et e e e e e e ettt e e e e s e e saaaaeeeeeeeesaaaeeeessennnes 30,0

5. - Cabeamento de conexao e solda

Para a utilizagio visando a mdximo aproveitamento e protecao do equipamento de solda o cabeamento
de rede e cabos de solda a ser seguido segundo seu comprimento:

Cabeamento de alimentac¢ao para conexido em 220V _:

TS IMIEELOS. ..ot e et e et e e e e e e e et e e e e et e et e e et e ettt ettt ettt ettt ettt a————————————————————— 4,0 mm”2/Cu
IS IMIEEIOS. oot e eeeieeee ettt eeetee e e e e e e e e tae e e e eeatr e e e eeetbeeeeeetreeeeentraeeeeetrreeeenareeeeeans 6,0 mm”2/Cu
B IMCLTOS. ¢ eeteiie e ettt e ecte e e e eeett e e e eetbreeeeeabaeeeeeetbaeeeeearaeeeeeasteeaeeeansraeeeeantrraaeaanrraneans 10,0 mm*2/Cu
SO TNICLTOS. .. vteeeeeeeciteeee e e ettt e e eect e e e e e ttreeeeeeebbeeeeeeesattaseaeeeasbasesaeeaansaseeeeeeansrreneens 16,0 mm*2/Cu

Cabeamento de alimentacao para conexao em 380V_ e 440V _:

LS IMICETOS. cvveeeeeeeiteeee e ettt eeece e e e e et e e e e e a e e e e e eeeaaaeeeeeeetaaeeeeeeentraeeeeeeenntraeeeeeans 4,0 mm”2/Cu
B0 ICLTOS. 1eveeeeeiiiiieeeeeeciie e e e ettt e e e e ettt e e e e eesttaeeeeeeettaeeeeeeetbaaaaeeeanbaaeaaeeanrrareaeeeannrees 6,0 mm”2/Cu
SO TEETOS. 1ttt eeeeiiieeeeett e e ettt e e ettt e e e e tte e e e eetaeeeeeetaeeeeeetaaeeaesaraeeeeeansaaeeesnasaeeeeeansrens 10,0 mm*2/Cu

<Y
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Cabeamento de Solda (Cabo porta-eletrodo + Cabo obra):

30 metros (Cabos Paralelo de 15 MEtros).........coooveeeeeiveeeeiireeeeeireeeeeireeeeerreeeeeereeeeenns 50 mm”2/Cu

50 metros (Cabos Paralelo de 25 MEtros).......ccueecueeecueeeeiieeieeeieeeiee et 70 mm”2/Cu

Secao 5. - Operacao do Equipamento

1. - Painel frontal

O painel frontal estd apresentado na figura 03.

== |
@ @/*

C
C

Figura 3: Painel frontal ATI 400ED
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1y

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

Display de Amperagem
Indica a corrente de soldagem.

LED de protecdo
Indica se o sistema de protecao estd em atuagdo, quando acesso.
Parando o processo de soldagem automaticamente.

Knob de ajuste de Start Current
Utilizado para ajustar a corrente de inicio de soldagem.

Knob de ajuste de Arc Force
Utilizado para ajustar a corrente de Arc Force.

Knob de ajuste de corrente.
Utilizado para ajustar a corrente de soldagem.

Chave de selecao TIG / Eletrodo Revestido.

Utilizado para selecionar entre as func¢des TIG e Eletrodo Revestido.

Borne positivo

Utilizado para conexdo do cabo eletrodo de soldagem no processo
eletrodo.

Utilizado para conexao do cabo obra no processo TIG.

Borne negativo

Utilizado para conexao do cabo obra de soldagem no processo
eletrodo.

Utilizado para conexdo da tocha TIG no processo TIG.

Painel traseiro

O painel traseiro estd apresentado na figura 04.

Péagina 11



Figura 04: Painel traseiro ATI400ED

9) Placa de Identificacdo
Indicagdo da descrigdo elétrica do equipamento.

10)  Cabo de Alimentagao
Composto por um fio de aterramento e trés fios de alimentacdo do
equipamento.

11)  Chave de Protecao

Utilizado para protecao contra sobrecargas e falhas do equipamento.

12) Ventilador
Utilizado para resfriamento do equipamento.

Secao 6. - Sequéncia de Operacao

1. -  Funcionamento modo eletrodo

1) Colocar a chave de protecao (11) na posi¢ao ligar, o display (1) acende.

2) Colocar a chave de selecao TIG/Eletrodo Revestido em Eletrodo Revestido (6).

ﬁ 3) Ajustar a corrente solda no knob de corrente (5).
)
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4) Ajustar a corrente de Arc Force no knob de Arc Force (4)

5) Abrir o arco e, se necessdrio, reajustar a corrente.

A soldagem com eletrodo revestido também pode ser chamada de soldagem MMA. A formag@o do
arco funde o eletrodo, formando em seu revestimento uma escoria de protecao.

Risque o eletrodo contra o metal. A seguir, levante-o para formar um arco com o comprimento
adequado, aproximadamente 2mm. Se o arco for muito comprido apresentara interrupcdes antes de se
extinguir completamente.

Verifique antes de tentar formar o arco se o metal residual, pecas do eletrodo ou outros objetos nao
isolam a parte a ser soldada.

Depois de formado o arco, desloque o eletrodo da esquerda para a direita. O eletrodo deve fazer um
angulo de 60° com o metal, em relagdo a direcao de soldagem.

A troca de eletrodo deve ocorrer quando o tamanho do mesmo atingir entre 1 a 2 cm do porta
eletrodo.

A remocdo da escoria deve ocorrer somente depois de terminada a soldagem, use um martelo especial
para remocao de escoria para remové-la ao longo do cordao de solda, realizando este procedimento somente
quando a escoria esfriar ou se cristalizar. Para evitar ferir as pessoas durante o trabalho de remocao da
escoria.

Os parametros de soldagem dependem basicamente do material a soldar, do didmetro do eletrodo
utilizado, da espessura da junta e da posi¢do de soldagem.

2. - Funcionamento modo TIG

1) Conecte o cabo obra no borne positivo (7) e a tocha TIG no borne negativo (8).

2) Realize a montagem da tocha TIG (inser¢@o do bocal, tungsténio).

3) Conecte a saida de gés do cilindro a entrada de gds da tocha TIG utilizada, e libere este
sistema.

4) Colocar a chave de poténcia (11) na posicao ligar (ON), o display (1) acende.
5) Selecionar a chave TIG/Eletrodo Revestido (6) em TIG

6) Ajustar a corrente solda no knob de corrente (5).
7) Ajustar a corrente de Arc Force no knob de Arc Fore (4).
8) Abrir o arco, tocando (riscando), se necessdrio, reajustar a corrente.

Para arealizacdo da abertura de arco no processo TIG, coloque o tungsténio em contato com a peca,
suspendendo-o logo a seguir, mantendo uma pequena separacao entre peca e tungsténio, sendo necessaria a
presenca de gés de protecao para a execucao de todo o processo de soldagem.

Depois de formado o arco, desloque a tocha em movimentos circulares da direita para a esquerda. A
tocha ndo deve se afastar da peca, pois este evento determina a desestabilizacao do arco de soldagem,

N
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ou seja, deve-se manter sempre uma distancia suficiente para a manuten¢do do arco de solda.

O processo de contato com a peca, no momento da abertura, reflete na contamina¢ao do tungsténio,
sendo necessdria a afiacdo do mesmo, regularmente.

A afiagdo do tungsténio € de grande importancia para a abertura e estabilidade do arco de solda,

paraisso o método de afiacdo € apresentado na figura 5.

Vo

a2

Figura 5: Método de afiacio do tungsténio.

Sendo:
A. Sentido de rotacao do tungsténio no momento da afiacdo.
B. Tungsténio
C. Sentido de rotag¢do do disco diamantado.
D

. Disco diamantado.

Secao 7. - Manutencio e Solucao de Problemas

1. - Manutencao

A manutenc¢do regular é importante par o funcionamento seguro e confiavel.
A manuten¢do deve ser realizada por um técnico treinado e qualificado.

Todas as condicoes de garantia do fornecedor deixam de se aplicar se o cliente tentar realizar
ele proprio, qualquer trabalho no produto durante o periodo de garantia de forma a reparar
quaisquer defeitos.

Em condi¢des normais de ambiente de operacdo a ATT 400ED ndo requer um servigo especial de
manutencio. E apenas necessario limpé-la internamente, quando esta acumular muita poeira no seu interior
ou ao menos uma vez a cada 6 meses, com ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo. Devido
a constru¢@o do equipamento possuir componentes eletronicos que requerem cuidado especial no manuseio
evitando tocar nos componentes durante a limpeza.

Ap6s a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixacdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolacdo de fios e cabos elétricos, inclusive de
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soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los de defeituosos.

Checar o estado da tomada da rede de alimentag@o periodicamente. Em uso normal deve ser

inspecionada mensalmente. Entretanto, € necessdrio inspecionar a cada vez que a maquina for retirada e

reinstalada em outro local de trabalho.

2. - Solucao de problemas
N° Problema Causa Procedimento
1) Falta de fase na 1) Verifique a conexao
alimentacio do elétrica do equipamento.
1 ApGs acionar aphave de | equipamento. 2) Verifique se o
prote¢do o equipamento . . ventilador e placas
nio trabalha. 2) Fusivel FA1 (interno) n ~
do equipamento esta cletronicas nao
aberto apresentam sinais de
) danificacdo.
1) Médulo IGBT, diodos
de saida, ponte
retificadora de entrada ou
Disjuntor desarma capacitores eletroliticos
2 durante o processo de danificados 1) Realize a substituicdo
solda. 2) Placa de Disparo dos componentes.
IGBT danificada
3) Curto circuito entre
trilhas
1) Falta de fase na
alimentagao do
equipamento. -
» 1) Verifique a conexao
3 Corrente de soldagem 2) P(l)tencm(rinetr(l)dde elétrica do equipamento.
nao estdvel. regiiagern de So7¢a, 2 li bstituici
placa de controle ) Realize a substitui¢ao
danificado. dos componentes.
3) Chave de protecao
danificada.
1) Potencidmetro de
regulagem de solda,
4 N3ao h4 ajuste da corrente placa de controle, . .
de solda danificado. Verifique e substitua
2) Placa de controle
principal danificada

*)
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